




































цес був  використаний для одержання шва високої  якості.  В  ІЕЗ  ім.  Є. О. Патона був  створений 
відділ електрошлакового переплаву для наукових досліджень і впровадження нових металургій‐











were here  created  the new  technologies of production of high‐quality metals and alloys. Graduates of 
Kiev Polytechnic  Institute headed by academician B. E. Paton made a great  contribution  to creation of 
innovation technologies. In 1949 B. E. Paton and G. Z. Voloshkevich developed the new process of welding 
metals – electroslag welding. Electroslag process was used for obtaining the welding seam of high quality. 
In Paton Electric Welding  Institute  there was created a division of electroslag  re¬mel¬ting  for scientific 
studies and  introduction of the new metallurgical technologies, which were  led by B.  I. Medovar.  It was 
for  the  first  time  in  the world when  the new branch –  special electric metallurgy – was  created. High 




Стан, мета і задачі досліджень.  
Робота Інституту електрозварювання імені 
Є. О. Патона (ІЕЗ) вивчена і описана в багатьох видан-
нях. Серед них є дослідження діяльності керівників, про-
відних учених, спеціалістів відомої наукової школи, 
вплив винаходів на науково-технічний прогрес. Але в 
цьому масиві інформації не має спеціального досліджен-
ня, присвяченого обставинам винайдення окремих тех-
нологій переплаву металів, що їх вперше в світі створе-
но в ІЕЗ науковцями – випускниками Київського політех-
нічного інституту. Злиток, отриманий в 1952 році 
Б. Є. Патоном, що закінчив КПІ 22 червня 1941 року, ліг 
у основу цілої галузі металургії – «спеціальної електроме-
талургії» (СЕМ). З появою електрошлакового переплаву 
(ЕШП) в усьому світі почали створюватися спеціалізовані 
виробництва, де під одним дахом поєднували спочатку 
ЕШП і вакуумно-дуговий переплав (ВДП), а потім і елек-
тронний промінь і плазму. Три (крім ВДП) із цих основ-
них процесів спецелектрометаллургії – дітища Інституту 
електрозварювання ім. Є. О. Патона. СЕМ забезпечує 
металами і сплавами особливо високої якості вироб-
ництво конструкцій авіаційній і космічній техніці, кон-
струкцій, що працюють на Крайній Півночі в умовах не-
гативних температур і знакозмінних навантажень під во-
дою, у газових турбінах, медичних інструментах, імплан-
татах і тощо. 
Систематизація і публікація матеріалів об участі 
колишніх студентів зварювального, металургійного та ін-
ших факультетів окрім звичайних саме цілей історичних 
досліджень, має пізнавальні напрями, має виховувати у 
бакалаврів, магістрів, аспірантів гордість за свій нав-
чальний заклад і прагнення досягти таких же висот у 
творчої наукової, виробничої, організаційної діяльності.  
Електрошлакове зварювання.  
Винайденню ЕШП передувало створення вперше 
в світі нового виду зварювання. В 1948 році Г. З. Волош-
кевич, виконуючи завдання Є. О. Патона розробити тех-
нологію автоматичного зварювання під флюсом верти-
кальних швів, виявив що при глибокій шлаковій ванні 
дуговий процес ставав нестійким. Проблемою керуван-
ня цими процесами зайнявся Б. Є. Патон. В 1949 році 
Г. З. Волошкевич і Б. Є. Патон добилися високої стабіль-
ності процесу при зварюванні з'єднань значної товщини 
за один прохід. Так вперше у світі в ІЕЗ був створений 
новий вид зварювання – електрошлакове зварювання 
(ЕШЗ). На початку 1950–х років в ІЕЗ розвернулися сис-
тематичні дослідження фізичних і металургійних проце-





апарати керування, методи зниження деформацій і на-
пруг (Г. З. Волошкевич, А. М. Макара, І. І. Сущук-Слюса-
ренко, І. І. Личко, Я. Ю. Компан, В. П. Андреєв та ін.) [1, 2]. 
Член-кореспондент АН УРСР, доктор технічних на-
ук, професор Макара Арсеній Мартинович закінчив Ки-
ївський індустріальний інститут (нині НТУУ «Київський по-
літехнічний інститут») у першому випуску інженерів фа-
культету, організованого Є. О. Патоном у 1940 році і по-
чав працювати в ІЕЗ. В технологічному відділі під керів-
ництвом засновника металургії зварювання В. І. Дятлова 
він приєднався до розв’язання металургійних проблем і 
залишався вірний цій тематиці до кінця життя. Талант 
дослідника у А. М. Макари виявився вже у воєнні роки 
на Уральському танковому заводі в Нижньому Тагілі. 
Головним в його науковій діяльності стало зварювання 
спеціальних високоміцних сталей, зокрема, броньових, 
розробка флюсів, технології високошвидкісного багато-
дугового зварювання тощо. Переваги електрошлакових 
процесів не могли б повністю реалізуватися без участі 
А. М. Макари і співробітників його відділу. Результати до-
сліджень відкрили ЕШЗ шляхи впровадження у вироб-
ництво потужного металургійного і енергетичного устат-
кування, стартових установок для балістичних ракет, кор-
пусів підводних човнів тощо.  
Безпосереднім помічником З. Г. Волошкевича 
став Ігор Іванович Сущук-Слюсаренко. Він закінчив Київ-
ський політехнічний інститут у 1957 році і був направле-
ний у відділ нових способів зварювання. В 1981 році йо-
му доручено керівництво науковою лабораторією елек-
трошлакового зварювання низьколегованих сталей під-
вищеної міцності, зокрема й той сталі, яку виготовляли 
електрошлаковим переплавом. Вся його діяльність була 
пов¢язана з дослідження, розвитком та використанням 
електрошлакового зварювання. Найбільш вагомі резуль-
тати – це розробка методів дозованої протидії деформа-
ціям під час зварювання великогабаритних заготовок у 
точний розмір, підвищення надійності виконання елек-
трошлакового процесу автоматичним дублюванням еле-
ментів обладнання, дозованої подачі енергії в зону зва-
рювання. Новаційні пропозиції Сущука-Слюсаренка було 
впроваджено у виробництво конструкцій важкого, енер-
гетичного, транспортного, хімічного машинобудування. 
До досліджень процесів плавлення метало – шла-
кової ванни після закінчення у 1959 році, КПІ приєднав-
ся Іван Іванович Личко. Від посади інженера, він дійшов 
до посаду керівника наукової лабораторії електрошлако-
вого зварювання, а з 1997 року працює провідним нау-
ковим співробітником відділу металургії і технології зва-
рювання високолегованих сталей і сплавів. Личко взяв 
участь у вдосконаленні технологій і обладнання, керував 
впровадженням ЕШЗ на підприємствах важкого, енерге-
тичного, транспортного, хімічного машинобудування при 
виробництві унікальних машин і агрегатів: негабаритних 
бандажів обертових опалювальних цементних печей, 
надважких станин прокатних станів, механічних та гід-
равлічних пресів, робочих коліс турбін ГЕС, роторів гене-
раторів для АЕС, обладнання для нафтової й хімічної про-
мисловості тощо [3].  
Крім ЕШЗ сталей різного призначення вперше в 
світі були розроблені технології й флюси для виготовлен-
ня товстостінних відповідальних конструкцій з алюмінію, 
титану, міді та їх сплавів. У створенні цієї нової техніки 
значну участь взяли випускники КПІ: Д. М. Рабкин, 
О. М. Сафонніков, А. Г. Сінчук, С. М. Гуревич, Я. Ю. Ком-
пан, І. І. Личко, В. М. Ілюшенко, О. П. Алексеенко та ін. 
Деякі з них зайнялися і розробкою переплавних техноло-
гій. Інші перейшли до вирішення проблем ЕШП.  
Волошкевич Г. З.  біля апарата ЕШЗ , 1949 р. 
Доктор технічних наук, професор Ярослав Юрійо-
вич Компан закінчив Київський політехнічний інститут у 
1960 році за спеціальністю “Технологія та обладнання 
зварювального виробництва”. В ІЕЗ ім. Є. О. Патона, де 
пройшов шлях від інженера до керівника наукової лабо-
раторії магнітної гідродинаміки електрошлакових проце-
сів. Виконані Я. Ю. Компаном дослідження керованих 
магнітогідродинамічних течій зварювального і металур-
гійного розплавів електрошлакових сприяли створенню 
технологій рафінування металу від шкідливих домішок і 
включень, зокрема, при плавці зливків титанових спла-
вів [4, 5]. 
Андреєв Володимир Прохорович закінчив Київсь-
кий політехнічний інститут у 1958 році і був направлений 
в ІЕЗ. Він брав участь у зварюванні цементних печей, 
водогонів, валків прокатного стану. Разом з Г. З. Волош-
кевичем В. П. Андреєв розробив технологічний процес 
виготовлення великих робочих коліс гідротурбін та впро-
вадив його у виробництво на Ленінградському металево-
му заводі при виконанні замовлення для Асуанської ГЕС 
у Єгипті. За його безпосередньої участі розроблено і 
вперше у світовій практиці виконано зварювання мета-
локонструкцій секції водогону Братської ГЕС на монтаж-
ному майданчику. В. П. Андреєв встиг зробити внесок і у 
розвиток ЕШП великотоннажних виливків. В 1981 році 
кандидата технічних наук В. П. Андреєва було призначе-
но директором Дослідного заводу спецелектрометалургії 
ІЕЗ ім. Є. О. Патона, який під його керівництвом в стислі 






Електрошлаковий переплав. В 1952 році в ІЕЗ ім. 
Є. О. Патона в ході досліджень процесу первинної крис-
талізації електрошлакового металу в умовах вільної усад-
ки були отримані перші електрошлакові злитки з високо-
легованої аустенітної сталі. Б. Є. Патон, як і його батько 
продовжував пошуки покращення якості конструкційно-
го металу, зміркував, що на основі електрошлакового 
зварювального процесу можна створити принципово но-
ву технологію – електрошлаковий переплав (ЕШП). Після 
такого переплаву якість метала мала бути не гірше ме-
талу шва. Добре обізнаний з проблемами нової техніки, 
Б. Є. Патон зрозумив, що новий спосіб може знайти 
застосування у виробництві високолегованих сталей і 
сплавів з особливими властивостями, одержання яких в 
інших металургійних агрегатах утруднене або пов'язане 
зі зниженням їх якості, у тому числі – жароміцних сталей 
і сплавів. Пошук технології переплава і складу флюсов, 
розробку технічних завдань для конструювання кристалі-
заторів директор доручив Б. І. Медовару. 
Доктор технічних наук, професор, академік АН 
УРСР Борис Ізраїлович Медовар закінчив у 1940 році 
Київський індустріальний інститут (нині НТУУ «Київський 
політехнічний інститут») і з 1941 року працював в ІЕЗ ім. 
Є. О. Патона, в 1962–1987 роках – керівник відділу фі-
зико-металургійних проблем електрошлакових техноло-
гій. 
Основні напрямки наукових досліджень Б. І. Медо-
вара – технологія, металургія, фізико-металургійні проб-
леми теорії й практики електрошлакового переплаву 
(ЕШП), лиття, зварювання; створення нових конструкцій-
них матеріалів і виробів з регламентованими властивос-
тями. Він керував розробкою технологій і конструкцій 
електрошлакових печей. Під керівництвом Медовара ро-
били велики колективи відділа, інженерний центр, лабо-
раторії богатьох заводів військово-промислового комп-
лексу, важкого і енергетичного машинобудування та ін. 
[7, 8] 
Співробітники відділу фізико-металургійних проблем електрошлакових технологій на чолі з керівником 
 академіком Б.І.Медоваром. ІЕЗ ім. Е.О.Патона, 1991р. 
Важливим стимулом для швидкого розвитку ЕШП 
було визначення Б. Є. Патоном і Б. І. Медоваром доброї 
ізотропності, високої ступені чистоти й щільності метала. 
В 1959 році були вперше сформульовані основні поло-
ження теорії й практики переплаву сталей і інших спла-
вів у кристалізаторі [9]. 
У наступні роки досліджуються фізико-хімічні, ме-
талургійні і електричні особливості й можливості ЕШП, 
розробляються принципово нові технологічні рішення й 
конструкції електрошлакових печей, узагальнюються ха-
рактеристики литого й деформованого металу стосовно 
до специфічних умов його промислового застосування. У 
виконання цієї роботи брали участь випускники КПІ, 
зокрема, Г. О. Бойко, Ю. В. Латаш, Б. И. Максимович, 
О. Г. Богаченко, В. А. Лапченко, М. Ф. Зевакин, А. В. Ле-
вандовский, Л. М. Ступак, Ю. Ф. Алферов та ін. 
 На початку 1970-х років ІЕЗ, Донецьким політех-
нічним інститутом і Ждановським металургійним заво-
дом ім. Ілліча вперше у світовій практиці проведені до-
слідно-промислові роботи з ЕШП киснево – конвертер-
ної (130-тонний агрегат) низько- і середнелегованої ста-
лі. На основі аналізу особливостей виплавки легованих 
сталей у кисневому конвертері, а також ЕШП цих сталей 
показане, що виробництво листової сталі підвищеної 
якості слід орієнтувати на схему: кисневий конвертер + 
піч ЕШП (дуплекс-процес). При цьому також установлене, 
що в кисневому конвертері може бути виплавлена неле-





Доктор технічних наук (1982), професор (2007) 
Бойко Георгій Олександрович почав науково-виробничу 
діяльність в ІЕЗ ім. Є. О. Патона у 1958 році після закін-
чення КПІ. Перші його роботи були присвячені розробці 
методу деформування негабаритних обичайок цемент-
них печей великого діаметру з метою можливості їх тран-
спортування залізницею, ефективних конструкцій штам-
позварних теплообмінників. Ним було відкрито й дослід-
жено явище утворення вакууму в герметичному зазорі 
поміж зварюваними без розплавлення основного мета-
лу металевими поверхнями під час нагрівання за раху-
нок розчинення газів повітря в зазорі, яке супроводжу-
валося очищенням поверхонь металу від оксидів, полег-
шувало з’єднування сталевих деталей за малих обтиску-
вань. Г. О. Бойко був одним з дослідників і розроблюва-
чів способів з’єднання під тиском різнорідних сталей: ав-
товакуумне зварювання тисненням та пресове зварю-
вання-паяння. Вперше пов’язав явище перенесення 
вуглецю на межі з’єднання різнорідних сталей з контакт-
ною різницею потенціалів. Згодом Г. О. Бойко займався 
дослідженнями та розробками в галузі спеціальної елект-
рометалургії. Створені за його участі технологічні проце-
си довели перевагу литого металу за щільністю структу-
ри, чистотою від неметалевих включень, в’язкістю, плас-
тичністю, відсутністю анізотропії властивостей у порів-
нянні з деформованим металом звичайного виробницт-
ва. Ці результати стали основою для створення промис-
лової технології електрошлакового лиття (ЕШЛ) у водо-
охолоджуваних ливарних формах. Ним розроблено й 
впроваджено у виробництво технологічні процеси ЕШЛ 
таких відповідальних виробів, як колінчасті вали великих 
суднових дизелів, деталі важких промислових тракторів і 
механічних пресів, корпуси енергетичної арматури для 
атомних електростанцій тощо [10–12] 
Кандидат технічних наук Чекотило Леонтій Васи-
льович після закінчення у 1958 році. Київського політех-
нічного інституту працює в ІЕЗ ім. Є. О. Патона. Йому бу-
ло доручено вивчення зварюваності жароміцних, жаро-
стійких сталей і сплавів, впливу на неї хімічного складу, 
чистоти металу, технологій виплавки та переробки. 
Л. В. Чекотило вперше у вітчизняній практиці дослідив 
вплив малих і великих концентрацій бору на зварюва-
ність та властивості аустенітних сталей і сплавів, розро-
бив та впровадив у виробництво нові марки боридних 
сталей та матеріалів для їх зварювання. 
Електрошлакове литво. На початку 1960-х років 
була створена нова технологія – електрошлакове литво 
(ЕШЛ). ЕШЛ є технологією комплексного впливу на умо-
ви формування злитка, починаючи із заливання рідкого 
металу у форму й закінчуючи виведенням усадки. Злитки 
ЕШЛ, як показав досвід їх виробництва на Челябінськом 
металургійному заводі, заводі «Електросталь». Юргинсь-
кому машинобудівному заводі й ін., за всіма показника-
ми перевершили злитки звичайного виробництва, а ви-
роби з них відрізняються підвищеними службовими ха-
рактеристиками. 
Під керівництвом Б. Є. Патона в 1968–1977 ро-
ках співробітниками відділу Б. І. Медовара спільно з фа-
хівцями провідних машинобудівних заводів країни: 
ЖЗТМ, Іжорського заводу, Брянського машинобудівного 
заводу (БМЗ), – Венюковського заводу енергетичного 
машинобудування, (Чехов, Московської обл.), і інші ви-
конали інтенсивні роботи зі створення на основі новітніх 
електрошлакових процесів і відповідного устаткування 
принципово нової технології виготовлення литих виробів 
відповідального призначення. Результатом цих робіт з'я-
вилося впровадження промислових технологій вироб-
ництва лито-зварених посудин високого тиску, корпусів 
запірної арматур атомних і теплових електростанцій, ко-
лінчатих валів суднових дизелів, бандажів цементних пе-
чей, труб і трубних заготовок, заготовок штампового ін-
струмента, прокатних валків і багатьох інших відпові-
дальних машинобудівних виробів. Нова технологія ви-
робництва виливків із властивостями деформованого 
металу визнана в усьому світі [13] 
Спосіб ЕШЛ став основою для створення різних 
електрошлакових технологій одержання ковальських 
злитків. Серед них виділяється технологія укрупнення 
злитка за рахунок сплавлення окремих порцій рідкого 
металу – спосіб порціонного електрошлакового виливка 
(ПЕШЛ), Одержувані цим способом злитки відрізняються 
високою однорідністю й чистотою. Особливо ефективний 
спосіб ПЕШЛ для виробництва особливо великих злит-
ків – масою десятки й сотні тонн. (завод «Енергомаш-
спецсталь», Краматорськ; завод «Електросила» і ПО 
«Іжорський завод», Петербург).  
Завдяки розробці в ІЕЗ під керівництвом 
Б. Є. Патона в середині 1970-х років різновиду ЕШТ – 
електрошлакового лиття (ЕШЛ) на заводах важкого ма-
шинобудування повністю відмовилися від кування лито-
го металу й об'єднали в заготовці оптимальну форму ви-
ливка й високі механічні властивості кування. Значна 
якість металу електрошлакового виливка сполучається в 
ЕШЛ із надзвичайно високим виходом придатного до 
обробки метала, що досягає 85–95 %, і з повною лікві-
дацією браку в заготівельному виробництві. Під керів-
ництвом Б. І. Медовара Л. В. Чекотило із співробітника-
ми розробив нові технології та печі для електрошлакової 
відливки порожнистих зливків і труб.  
Доктор технічних наук Маринський Георгій Сергі-
йович закінчив у 1969 році теплоенергетичний факуль-
тет Київського політехнічного інституту і був направлений 
до ІЕЗ ім. Є. О. Патона, де почав дослідження в галузі 
теплофізики електрошлакових процесів переплаву та лит-
ва високоякісних металів і сплавів. Згодом він займався 
розробкою нового технологічного процесу – відцентро-
вого електрошлакового литва заготовок відповідальних 
деталей машин та інструменту. Цей процес дозволив 
отримувати замість поковок високоякісні фасонні заго-
товки, забезпечуючи економію матеріалів та трудовит-
рат. З 1993 по 1998 займався науково-організаційною 
діяльністю в галузі електронно-променевих технологій 
випаровування і конденсації у вакуумі. В цей період він 
був заступником директора Міжнародного центру елек-
тронно-променевих технологій ІЕЗ ім. Є. О. Патона [14, 
15]. 
Технології та печі для електрошлакової відливки 
впроваджено у виробництво на підприємствах СРСР, зго-
дом – і СНД, запатентовано в низки країн, продано лі-





Дугошлаковий переплав. На початку 1970-х років 
в ІЕЗ під керівництвом Б. Є. Патона розроблений новий 
спосіб переплаву металевим електродом дугою, що го-
рить на поверхні рідкої шлакової ванни в мідному водо-
охолоджуємому кристалізаторі, що одержав назву дуго-
шлаковий переплав (ДШП). У результаті досліджень і про-
мислових плавок різних сталей і сплавів установлено, що 
в порівнянні з ЕШП метод ДШП при виплавці злитків 
дозволяє в ппівтора рази зменшити витрату електро-
енергії, а також майже в два рази – витрату синтетично-
го флюсу на одну тону металу. 
По якості метал ДШП практично не уступає металу 
ЕШП. Головною перевагою ДШП є можливість легувати 
метал азотом з газової фази, у тому числі під тиском, при 
повному виключенні з технологічного процесу виробниц-
тва високоазотістих сталей і дорогих сплавів із сполука-
ми азоту, наприклад, нітриду кремнію. ДШП ефективний 
при виробництві титану і його сплавів і дозволяє одержу-
вати злитки з гарною поверхнею, високої якості й, голов-
не, більш низької вартості в порівнянні з металом ЕШП 
[16]. 
Біметал. Наплавлення рідким металом. В останні 
роки в ІЕЗ розроблено новий технологічний процес – 
електрошлакове наплавлення рідким металом (ЕШН 
РМ). Це технологічна схеми ЕШП із двома джерелами 
живлення (ЕШП ДС) і використанням струмопідводящего 
кристалізатора відкрила нові можливості для одержання 
біметалічних заготовок і виробів різного призначення, 
таких, як композитні заготовки прокатних валків, бімета-
лічна арматури, подові сталемідні електроди дугових пе-
чей і ін. Були створені біметалеві товстостінні штампо-
зварні посудини високого тиску для нафтохімічної про-
мисловості та атомних енергетичних реакторів; товсто-
листовий прокат з металу електрошлакового переплаву, 
що має підвищений рівень фізико-механічних та службо-
вих характеристик і призначений для машинобудівних 
галузей і бронетанкової техніки; товсті багатошарові 
трубні заготовки, виготовлені методом гарячого розкату-
вання [17]. 
Доктор технічних наук Саєнко Володимир Якович 
після закінчення у 1960 році Київського політехнічного 
інституту був направлений в ІЕЗ ім. Є. О. Патона, де у від-
ділі фізико-металургійних проблем електрошлакових тех-
нологій взяв участь у дослідженнях зварюваності та ме-
тодів одержання нових гомогенних і гетерогенних кон-
струкційних матеріалів, напівфабрикатів для сучасного 
машинобудівного комплексу, будівництва. Основними 
напрямками його наукових робіт стали фізико-металур-
гійні проблеми електрошлакових технологій, призначе-
них для переплаву, лиття, зварювання сталей. За участі 
В. Я. Саєнко були створені біметалеві товстостінні штам-
позварні посудини високого тиску для нафтохімічної про-
мисловості та атомних енергетичних реакторів; товсто-
листовий прокат з металу електрошлакового переплаву, 
що має підвищений рівень фізико-механічних та службо-
вих характеристик і призначений для машинобудівних 
галузей і бронетанкової техніки; товсті багатошарові 
трубні заготовки, виготовлені методом гарячого розкату-
вання. Займався розробкою електрошлакового литва 
замість кованих і катаних заготовок; застосуванням 
електрошлакового та дугошлакового переплаву у вироб-
ництві титанових зливків і напівфабрикатів; створенням 
безвідходних електрошлакових технологій, в тому числі 
для утилізації легованих сталей і сплавів. 
Б.Є.Патон (сидить) і Б.І.Медовар, 1983 р. 
Доктор технічних наук Чернець Олександр Влади-
славович закінчив Київський політехнічний інститут у 
1985 році за спеціальністю „Ливарне виробництво чор-
них та кольорових металів”, за фахом інженер-металург і 
був направлений в ІЕЗ. Б. І. Медовар доручив йому під-
ключитися до досліджень металургійних особливостей 
відцентрового електрошлакового литва, теплофізичних 
засад електрошлакової тигельної плавки, формоутворен-
ня відливок за умов відцентрового поля. Він проводив 
дослідження, пов’язані з розробкою нових електрошла-
кових технологій з розподілом процесів плавлення та 
твердіння металу. За його участі визначено технологічні 
особливості електрошлакового процесу з рідким присад-
жувальним металом, досліджено взаємозв’язок основ-
них параметрів електрошлакового переплаву витратних 
електродів за двоконтурною схемою, вивчено вплив різ-
них шлакових композицій на особливості формоутворен-
ня заготовок, які виготовляються за допомогою цих тех-
нологічних процесів [18, 19]. 
Доктор технічних наук Лев Борисович Медовар 
після закінчення у 1979 році КПІ і працював в Інституті 
проблем лиття; в ІЕЗ працює з 1991 року. Під керівницт-
вом свого батька він підключився до рішення фізико-ме-
талургійних проблем отримання бездефектних великих 
зливків, дослідження методів регулювання та контролю 
тверднення легованих сталей у зливках великого перері-
зу та доцільності використання внутрішніх кристалізато-
рів для боротьби з сегрегацією при кристалізації сплавів, 
дослідження ефективності поєднання стандартних мета-
лургійних технологій розливання зливків, у тому числі бі-
металевих з методами спеціальної електрометалургії; кі-






металом безвитратних електродів; металургійні та техно-
логічні процеси виробництва конструкційних матеріалів і 
виробів з регламентованими властивостями. 
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